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(57) Abstract: Disclosed are a method and an installation for producing steel products (1) having an optimum surface quality, 
especially extremely low carbon contents (UCL steel or IF steel), nitrogen contents, total oxygen contents, high-strength or stainless 
steel qualities. According to the invention, the liquid steel is cast into a thin slab (5a) firom a process route (10, 11, 12, or 13) that 
is selected according to the desired final structure (9) based on an electric-arc furnace (2b), is descaled, cut into biUets (15) having 
a partial length, optionally descaled once again, subjected to final descaling downstream from a holding furnace (16), milled in a 
finishing mill train (6a), rolled up in a rolling station (20) located downstream from the last finishing mill stand (19) or downstream 
from a cooling section (21), and the final structure (9) is adjusted in the cooling section (21) according to the desired steel quality by 
cooling on a run-out roller table (22), whereupon the rolling stock (la) is completely rolled up in a second rolling station (23). 



2 (57) Zusammenfassung: Ein Verfahren und eine Anlage zum Erzeugen von Stahlprodukten (1) mit bester Oberflachenqualitat, 
^ insbesondere mit extrem niedrigen Kohlenstoffgehalten (UCL> oder IF-Stahl), Stickstoffgehalten, GesamtsauerstoffgehaJten, hoch- 

festen oder Rostfrei-Stahlgiiten, wird aus einer entsprechend dem gewollten Endgefiige (9) ausgewahlten Prozess-Route (10, 1 1, 12 

Oder 13) auf der Basis eines Elektrolichtbogenofens 
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VerdfTentlicht: 

— ohne intemationalen Recherchenbericht und emeut zu ver- 
qffentlichen nach Erhalt des Berichts 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab~ 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations ") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
per 'Gazette verwiesetL 



(2b) zu einer Diinnbramme (5a) vergossen, entzundert, in Strang-Teillangen (15) geschnitten, ggf. emeut entzundert. nach einem 
Ausgleichsofen (16) nachentzundert und in einer FeitigwalzstraBe (6a) verwalzt, in einer auf das letzte Fertigwalzgerilst (19) fol- 
genden Haspelstation (20) oder altemativ hinter einer Kiihlstrecke (21) gewickelt und das Endgefiige (9) in der Kiihlstrecke (21) 
entsprechend der gewollten StahlgUte durch AbkUhlen auf einem Auslaufrollgang (22) eingestellt und das Walzgut (la) in einer 
zweiten Haspelstation (23) fertig aufgewickelt. 



